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Auf den beiliegenden Zeichnungen ist eine 
Einrichtung zum Schleifen von Sackhauern, 
Sagen, Hob.eleisen, Blechplatten zur Fabrikation 
von Scharnieren, Fitschen und Fensterbeschlagen 
u. s. w. dargestellt 

Die Maschirie besteht aus einem gewohn- 
lichen Schleifstein A, so wie er jetzt gebrauch- 
lich ist, der durch Axe und Riemscheiben B 
in Rotation versetzt wird. Oberhalb dieses 
Schleifsteines ist eine zweite Axe C in den 
Lagern D D, die sich zwischen den Standern EE 
fiihren, angebracht, welche eine sich auf der 
Axe drehende Rolle E tragt. Der Antrieb 
dieser Axe erfolgt durch offenen und gekreuzten 
Riemen mittelst der Scheiben GG, je nachdem 
die Axe in dem einen oder in dem anderen 
Sinne gedreht werden soil. 

An den Lagern D D befindet sich der 
Tisch H H angegossen, auf welchem sich der 
Schlitten / 1 hin- und herbewegt, und ' zwar 
wird diesem die betreflfende Bewegung von der 
Axe C mittelst Rader- und Zahnstangen-Ueber- 
setzung L L ertheilt. An dem Schlitten / sind 
verstellbare Knaggen K K angebracht, welche 
nach vollendetem Lauf desselben mittelst He- 
bels M und Ausriickers N N den Treibriemen 
der Axe C auf den Scheiben G G verschieben, 
so dafs der Schlitten die entgegengesetzte Be- 
wegung macht. Dieses wiederholt sich so 
lange, als es erforderlich erscheint. 

Die zu schleifenden Gegenstande werden mit- 
telst Zangen oder sonstigen Vorrichtungen in 
den Schlitten / eingespannt und durch die vor- 
beschriebene Einrichtung tiber den Schleifstein A 
hin- und hergefiihrt. Der zum Schleifen nothige 
Druck wird durch die Rolle F, an deren Axe 
die Lager mit Schlitten a anhangen, hervorge- 
bracht. Sollte durch dieses Gewicht zu viel 
Druck erzeugt werden, so wird derselbe durch 
Gegengewichte aufgehobeni Zu diesem Zweck 
sowohl als auch dazu, urn die Rolle ^Uheben 
zu konnen, wenn die zum Schleifen einzufiih- 
renden Gegensta^ide bedeutende Dicke haben, 
ist die Hebelverbindung O O mit dem Tritt P 
angebracht Nachdem die Gegenstande, die in 
die Zange eingespannt sind, fertig geschlifien 



sind, werden solche durch andere ersetzt und 
die Manipulation wiederholt sich. Der Schleif- 
stein bleibt in Bewegung, wogegen die obere 
Axe C und mit ihr der Schlitten wahrend des 
Ein- und Ausnehmens in Ruhe gesetzt wird. 

Gegeniiber der gewohnlichen Schleiferei wer- 
den folgende Vortheile erzielt: 

1. Dadurch, dafs die ganze Steinbreite mit 
zu schleifenden Gegenstanden besetzt und der 
Druck der Oberwalze auf letztere bezw. auf den 
Schleifstein immer derselbe ist, so wird ein 
Unrundwerden des Steines, wenn nicht ganz 
vermieden, so doch auf ein Minimum gebracht 
und wird ein Abdrehen des Steines sehr selten 
erforderlich. 

2. Zeitersparnifs gegen gewohnlichen Schlei- 
fereibetrieb, wo immer nur ein Stuck sich in 
Arbeit befindet. .Bei dieser Maschine sind 
vier, fttnf oder noch mehr StUcke gleichzeitig 
in Arbeit; das Schleifen geht fortwahrend, so- 
wohl beim Vor- als ROckgang des Schhttens 
vor sich, und es liefert infolge dessen ein Stein 
sechs bis zehn mal so viel fertige Waare als 
derselbe Stein beim seitherigen Betriebe. 

3. Dadurch, dafs das Abdrehen des Steines 
vermieden ist, ist auch der Arbeiter dem Ein- 
athmen des hierbei nicht zu vermeidenden und 
schltdlichen Steinstaubes nicht ausgesetzt; auch 
hat der Arbeiter nicht mehr die gebuckte Stellung 
bei der Arbeit einzunehmen wie seither. 

4. Leichte Bedienung der Maschine. 

5. Durch den gleichmafsigen Druck auf die 
zu schleifenden Gegenstande werden gleich- 
mafsigere Waaren geliefert 

AVird statt des hier gezeichneten Schleifsteins 
eine Polirscheibe auf die Axe B gebracht, so 
lafst sich mit der Maschine auch Poliren. Selbst 
Spiegelpolitur lafst sich durch den gleichmafsi- 
gen Druck und genau gleichmaTsigen Vorschub 
der StQcke exacter, als aus der Hand, herstellen. 

Aufser den oben angeftlhrten Gegenstanden 
lassen sich .auch andere, nur nicht zu unebene 
und unter sich verschiedene Gegenstande schleifen 
und poliren, da auf dieser Maschine das . eine 
Stuck wie das andere geschliffen werden mufs. 
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PATENT SPECIFICATION 

1878 - No. 4429 - Class 67 

E. SCHMIDT in REMSCHEID 
Grinding and Polishing Machine with Automatic Reversing 
Patented in the German Empire from June 1, 1878 
Longest duration: June 14, 1892. 

The attached drawings show a device for grinding sack cutters, saws, plane iron, sheet metal 
plates for manufacturing hinges, hinge hooks and small ironwork for windows, etc. 

The machine consists of an ordinary grinding stone /I, as it is now common, which is 
rotated by an arbor and pulley B. Above this grinding stone, a second arbor C is arranged in the 
bearings D D that are guided between the columns E E, which arbor carries a roll F rotating on 
the arbor. This arbor is driven through open and crossed belts by means of the pulleys G G, 
depending on whether the arbor shall be rotated in one or the other direction. 

On the bearings D D is cast the table H H> on which the slide / / is moved back and forth 
and the movement in question of the arbor C is imparted to this [the slide] by means of gear and 
toothed rack transmission L L. On the slide / are arranged adjustable carriers K K, which, after 
the complete run of same, shift the driving belt of the arbor C onto the pulleys G G by means of 
levers M and stop motion devices N N, so that the slide moves in the opposite direction. This is 
repeated as long as it appears to be necessary. 

The objects to be ground are clamped in the slides / by means of tongs or other devices and 
are moved back and forth over the grinding stone A by means of the above-described device. The 
pressure needed for grinding is produced by the roll F, on whose axis the bearings with slides a 
are attached. If too much pressure is produced by this weight, then the weight is neutralized by 
counterweights. Both for this purpose and in order to be able to lift the roll F, if the objects being 
introduced for grinding have great thickness, the lever connection O O with the step P is attached. 
After the objects, which are clamped in the tongs, have been completely ground, they are replaced 
with others and the operation is repeated. The grinding stone remains in motion, against which the 
upper arbor C, and with it the slide, is in an inoperative position during the insertion and removal. 

The following advantages over the ordinary grinding shop are achieved: 

1. As a result of the entire width of the stone being occupied with objects to be ground and 
the pressure of the top roller on the latter or on the grinding stone always being the same, then an 
ovalization of the stone, if not entirely prevented, is thus brought to a minimum and a truing of the 
stone is very seldom necessary. 

2. Time-saving compared to ordinary grinding shop operation, where always only one piece 
is being worked. In this machine four, five or even more pieces are being worked at the same 
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time; the grinding runs continually, both during the feeding and return of the slide, and as a result 
of this, a stone produces 6 to 10 times as many finished products as the same stone in operations 
since then. 

3. As a result of the truing of the stone being avoided, the worker is also not exposed to the 
breathing in of the harmful stone dust that cannot be avoided in this case; the worker also no longer 
has to assume the bent-forward position during work as before. 

4. Easy operation of the machine. 

5. Due to uniform pressure on the objects to be ground, more uniform goods are 
produced. 

If, instead of the grinding stone described here, a polishing wheel is placed onto the arbor 
2J, then polishing can also be performed with the machine. Even mirror polishing can be performed 
more exactly than manually due to the uniform pressure and accurately uniform feed of the pieces. 

Aside from the objects mentioned above, other objects, which may be not only too uneven 
and different from one another, can also be ground and polished, since one piece, like another, 
must be ground on this machine. 



Two sheets of drawings attached. 



